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Proses stamping umumnya melibatkan pembentukan yang dibatasi oleh patahan 
(fracture), cacat bentuk geometris seperti kerutan (wrinkle), springback dan 
penipisian (thinning). Tujuan dari penelitian ini adalah memperbaiki kualitas hasil 
pada proses stamping bottom outer hatchback dengan material SCGA untuk 
mengurangi cacat wrinkling dan thinning. Analisis dilakukan menggunakan metode 
simulasi stamping dengan software AutoForm, Obyek yang digunakan adalah 
bottom outer hatchback. Penelitian simulasi pembentukan ini memvariasikan 2 
jenis dies yaitu dies original dan dies modifikasi dengan koefisien gesek (µ) sebesar 
0.15, Blank Holder Force 30 KN, gaya penekan 300 KN, ketebalan material 0.8 
mm. Informasi perubahan material serta besarnya area aman dan tidak aman blank 
diperoleh dari grafik Forming Limit Diagram (FLD). Hasil penelitian 
menggunakan dies original didapat nilai Thinning tertinggi pada tahap kedua dan 
ketiga di area A yaitu 0.771. Nilai tertinggi Area B pada tahap keempat yaitu 0.38. 
Nilai Thinning tertinggi dengan dies modifikasi pada tahap keempat di kedua area 
yaitu area A sebesar 0.375 dan area B sebesar 0.191. Wrinkling menggunakan dies 
original maupun dies modifikasi mengalami peningkatan pada setiap tahapnya. 
Wrinkling tertinggi dari kedua dies ditunjukkan pada tahap keempat di kedua area. 
Nilai wrinkling tertinggi pada proses drawing dengan menggunakan dies original 
yaitu  area A sebesar 0.299 dan area B sebesar 0.147. Nilai tertinggi wrinkling 
menggunakan dies modifikasi yaitu area A sebesar 0.227 dan area B sebesar 0.097. 
Berdasarkan analisis grafik FLD Nonlinear, kedua dies yang digunakan masih 
belum aman karena terdapat cracking pada material. 
Kata kunci: Deep drawing, Thinning, Wrinkling, AutoForm 
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